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2.1 Pengertian Kualitas 
Pengertian kualitas menurut beberapa ahli yang banyak dikenal 
antara lain 1 : 
Juran (1962)" Kualitas adalah kesesuaian dengan tujuan dan manfaatnya." 
Crosby (1979) " Kualitas adalah kesesuaian denagan kebutuhan yang 
meliputi availability, delivery, reliability, maintainability, dan Costs 
effectiveness." 
Deming (1982) "Kualitas hams bertujuan memenuhi kebutuhan pelanggan 
sekarang dan dimasa mendatang." 
Feigenbaum (1991) "Kualitas merupakan keseluruhan karakteristik produk 
dan jasa yang meliputi marketing, engineering, manufacture, dan 
maintenance, dalam mana produk dan jasa dalam pemakaiannya akan sesuai 
dengan kebutuhan dan harapan pelanggan." 
Scherkenbach (1991) "Kualitas ditentukan oleh pelanggan ; pelanggan 
menginginkan produk dan jasa yang sesuai dengan kebutuhan dan 
1 Pengendalian Kualitas Statistik, (Dorothea Wahyu Ariani, 3-7) 
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harapannya pada suatu tingkat harga tertentu yang menunjukkan nilai 
produk terse but." 
Elliot " (1993) " Kualitas adalah sesuatu yang berbeda untuk orang yang 
berbeda dan tergantung pada waktu dan tempat, atau dik:atakan sesuai 
dengan tujuan." 
Goctch dan Davis (1995) " Kualitas adalah suatu kondisi dinamis yang 
berkaitan dengan produk, pelayanan, orang, proses dan lingkungan yang 
memenuhi atau melebihi apa yang diharapkan." 
Pembendaharaan istilah ISO 8402 dan dari Standar Nasional Indonesia 
(SNI 19-8402-1991), " Kualitas adalah keseluruhan ciri dan karakteristik 
produk atau jasa yang kemampuannya dapat memuaskan kebutuhan, baik 
yang dinyatakan secara tegas maupun tersamar. Istilah kebutuhan diartikan 
sebagai spesifikasi yang tercantum dalam kontrak maupun kriteria-kriteria 
yang hams di definisikan terlebih dahulu. 
Istilah kualitas memang tidak terlepas dari manajemen kualitas 
yang mempelajari setiap area dari manajemen operasi dari perencanaan lini 
produk dan fasilitas, sampai penjadwalan dan memonitor hasil. Kualitas 
merupakan bagian dari semua fungsi usaha yang lain ( pemasaran, sumber 
daya manusia, keuangan, dan lain-lain). Dalam kenyataannya, penyelidikan 
kualitas adalah suatu penyebab umum (common cause) yang alamiah untuk 
mempersatukan fungsi-fungsi usaha. Selain itu, kualitas memerlukan suatu 
proses perbaikan yang terus menerus (continuous improvement process) 
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yang dapat diukur, baik secara individual, organisasi korporasi dan tujuan 
kinerja nasional. Dukungan manajer, karyawan dan pemerintah untuk 
perbaikan kualitas adalah penting bagi kemampuan berkompetisi secara 
efektif di pasar global. Perbaikan kualitas lebih dari suatu strategi usaha, 
melainkan merupakan suatu tanggung jawab pribadi, bagian dari warisan 
kultural, dan merupakan sumber penting kebanggaan nasional. Komitmen 
terhadap kualitas adalah suatu sikap yang diformulasikan dan 
didemonstrasikan dalam setiap lingkup kegiatan dari kehidupan, serta 
mempunyai karakteristik hubungan yang paling dekat dengan anggota 
masayrakat. 
Demikianlah, konsep kualitas harus bersifat menyeluruh, baik 
produk maupun prosesnya. Kualitas produk meliputi kualitas bahan baku 
dan barang jadi, sedangkan kualitas proses meliputi kualitas segala sesuatu 
yang berhubungan dengan proses produksi perusahaan manufaktur dan 
proses penyediaan jasa atau pelayanan bagi perusahaan jasa. Kualitas harus 
dibangun sejak awal, dari penerimaan input hingga perusahaan 
menghasilkan penyediaan jasa atau pelayanan juga harus berorientasi pada 
kualitas tersebut. Hal ini disebabkan setiap-setiap tahapan proses 
mempunyai pelanggan. Hal ini berarti pelanggan suatu proses adalah proses 
selanjutnya, dan pemasok suatu proses adalah proses sebelumnya. Kualitas 
pada industri manufaktur selain menekankan pada produk yang dihasilkan, 
juga perlu diperhatikan kualitas pada proses produksi. Bahkan, yang terbaik 
adalah apabila perhatian pada kualitas bukan pada produk akhir, melainkan 
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pada proses produksinya atau produk yang masih ada dalam proses (work in 
process), sehingga bila diketahui ada cacat atau kesalahan masih dapat 
diperbaiki. Dengan demikian, produk akhir yang dihasilkan adalah produk 
yang bebas cacat dan tidak ada lagi pemborosan yang hams dibayar mahal 
karena produk tersebut harus dibuang atau dilakukan pengerjaan ulang. 
2.2 Variasi 
V ariasi adalah ketidakseragaman dalam sistem produksi atau 
operasional sehingga menimbulkan perbedaan dalam kualitas pada output 
(barang/jasa) yang dihasilkan. 2 
Jenis-jenis Variasi 
Untuk lebih jelasnya kedua jenis variasi terse but dijabarkan sebagai berikut: 
a. V ariasi Penyebab-Khusus (special-causes variation) 
Variasi penyebab khusus merupakan kejadian-kejadian diluar sistem 
yang mempengaruhi variasi dalam sistem. Penyebab khusus dapat 
bersumber dari manusia, peralatan, material, lingkungan, metode kerja, 
dan lain-lain. Penyebab khusus ini mengambil pola non acak (non 
random patterns) sehingga dapat diidentifikasikan/ditemukan. Sebab 
mereka tidak selalu aktif dalam proses tetapi memiliki pengaruh yang 
lebih kuat pada proses sehingga menimbulkan variasi. Dalam konteks 
pengendalian proses statistikal menggunakan peta-peta kendali, jenis 
2 Statistical Process Control : Managemen Bisnis Total, (Vincent Gaspersz, 28-29) 
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variasi ini sering ditandai dengan titik-titik pengamatan yang melewati 
atau keluar dari batas-batas pengenalian yang didefinisikan (defined 
control limits). 
b. Variasi Penyebab-Umum (common-causes variation) 
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Merupakan faktor-faktor didalam sistem atau yang melekat pada proses 
yang menyebabkan timbulnya variasi dalam sistem serta hasil-hasilnya. 
Penyebab utama sering disebut juga penyebab acak (random causes) atau 
penyebab sistem (system causes). Karena penyebab umum ini selalu 
melekat pada sistem maka untuk menghilangkannya kita harus 
menelusuri elemen-elemen dalam sistem itu dan hanya pihak manajemen 
yang dapat memperbaikinya, karena pihak manajemenlah yang 
mengendalikan sistem itu. 
Dalam konteks pengendalian proses statistikal dengan menggunakan 
peta kendali. Jenis variasi ini sering ditandai dengan titik pengamatan 
yang berada dalam batas-batas pengendalian yang didefinisikan (defined 
control limits). 
Setiap variasi yang terjadi pasti akan menimbulkan cacat (defect) 
pacta produk. Adapun pengertian dari cacat ialah semua kejadian atau 
peristiwa yang mengindikasikan dimana produk atau jasa gagal memenuhi 
kebutuhan pelanggan atau definisi yang lain cacat adalah suatu kondisi dari 
suatu produk atau jasa yang tidak dapat memenuhi spesifikasi yang telah 
ditetapkan oleh standar yang berlaku atau tidak dapat digunakan dengan 
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baik oleh pelanggan (fitness for use) karena tidak memenuhi satu atau 
beberapa persyaratan kualitas pelanggan (critical to quality). 
2.3 Tujuh Alat Teknik Perbaikan Kualitas (Seven Tools) 
Manajemen Kualitas seringkali disebut sebagai the problem solving, 
sehingga manajemen kualitas dapat menggunakan metodologi dalam 
problem solving tersebut untuk mengadakan perbaikan. Ada berbagai teknik 
perbaikan kualitas yang dapat digunakan antara lain : lembar pengecekan 
(check sheet), peta pengendali (control chart), diagram pareto, histogram, 
run chart, diagram tebar (scatter diagram), dan diagram sebab-akibat. 
Masing-masing teknik-teknik perbaikan kualitas tersebut 
mempunyai kegunaan yang dapat berdiri sendiri maupun saling membantu 
antar satu teknik dengan teknik yang lain. 3 
2.3.1 Lembar Pengecekan (Check Sheet) 
Tujuan pembuatan lembar pengecekan adalah menjamin bahwa data 
dikumpulkan secara teliti dan akurat untuk dilakukan pengendalian proses 
dan penyelesaian masalah. Data dalam lembar pengecekan tersebut nantinya 
akan digunakan dan dianalisis secara cepat dan mudah. 4 
3 Pengendalian Kualitas Statistik, (Dorothea W ahyu Ariani, 19) 
4 Pengendalian Kualitas Statistik, (Dorothea Wahyu Ariani, 22) 
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Lembar pengecekan adalah (check sheet) adalah suatu formulir, 
dimana item-item yang akan diperiksa telah dicetak dalam formulir itu, 
dengan maksud agar data dapat dikimpulkan secara mudah dan ringkas. 
Penggunaan Lembar Pengecekan (check sheet) 
Penggunaan lembar pengecekan bertujuan untuk 5: 
a. Memudahkan proses pengumpulan data terutama untuk mengetahui 
bagaimana suatu masalah sering teijadi. Tujuan utama dari penggunaan 
lembar periksa adalah membantu mentabulasi banyaknya kejadian dari 
suatu masalah tertentu atau penyebab tertentu. 
b. Mengumpulkan data tentang jenis masalah yang sedang teijadi. Dalam 
kaitan ini, lembar periksa akan membantu memilah-milah data ke dalam 
kategori yang berbeda seperti penyebab-penyebab, masalah-masalah, dll. 
c. Menyusun secara otomatis, sehingga data tersebut dapat dipergunakan 
dengan mudah. 
d. Memisahkan antara opini dan fakta. Kita senng berpikir bahwa kita 
mengetahui sesuatu masalah atau menganggap bahwa sesuatu penyebab itu 
merupakan hal yang paling penting. Dalam kaitan ini, lembar periksa akan 
membantu membuktikan opini kita itu apakah benar atau salah. 
5 Statistical process Control: Managemen Bisnis Total, (Vincent Gaspersz,47) 
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Gambar 2.1 Contoh Lembar pengecekan (Check Sheet) 
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2.3.2 Peta pengendali (Control Chart) 
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Peta pengendali menggambarkan perbaikan kualitas. Perbaikan 
kualitas terjadi pada dua situasi. Situasi pertama adalah ketika peta kendali 
dibuat, proses dalam kondisi tidak stabil. Kondisi yang diluar batas kendali 
terjadi karena sebab khusus (assignable cause), kemudian dicari tindakan 
perbaikan sehingga proses menjadi stabil. Hasilnya adalah perbaikan proses. 
Kondisi kedua berkaitan dengan pengujian. Peta pengendali tepat 
pada pengambil keputusan karena model akan melihat yang baik dan yang 
buruk. Peta kendali memang tepat dalam penyelesaian masalah melalui 
perbaikan kualitas, walaupun ada kelemahan apabila digunakan untuk 
memonitor atau mempertahankan proses. 6 
6 Pengendalian Kualitas Statistik, (Dorothea Wahyu Ariani, 34) 
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2.3.3 Diagram Pareto 
25 
Gambar 2.2 Contoh Peta kontrol 
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Diagram Pareto adalah grafik batang yang menunjukkan masalah 
berdasarkan urutan banyaknya kejadian. Masalah yang paling banyak terjadi 
ditunjukkan oleh grafik batang pertama yang tertinggi serta ditempatkan 
pada sisi paling kiri dan seterusnya sampai masalah yang paling sedikit 
terjadi ditunjukkan oleh grafik batang terakhir yang terendah serta 
ditempatkan pada sisi paling kanan. 
Diagram Pareto diperkenalkan oleh seorang ahli yaitu Alfredo Pareto 
(1848-1923). Diagram Pareto liD merupakan suatu gambar yang 
mengurutkan klasifikasi data dari kiri ke kanan menurut urutan 
rankingtertinggi hingga terendah. Hal ini dapat membantu menemukan 
permasalahan yang paling penting untuk segera diselesaikan (ranking 
tertinggi) sampai dengan masalah yang tidak harus segera diselesaikan 
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(ranking terendah) diagram pareto juga dapat mengidentiflkasi masalah 
yang paling penting yang mempengaruhi usaha perbaikan kualitas. 7 
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Histogram menjelaskan variasi proses, namun belum mengurutkan ranking 
dari variasi terbesar sampai dengan yang terkecil. Histogram juga 
menunjukkan kemampuan proses, dan apabila memungkinkan, histogram 
dapat menunjukkan hubungan dengan spesiflkasi proses dan angka-angka 
nominal, misalnya rata-rata. Dalam histogram, garis vertikal menunjukkan 
banyaknya observasi tiap-tiap kelas. 8 
7 Statistical process Control: Managemen Bisnis Total, (Vincent Gaspersz,53) 
8 Pengendalian Kualitas Statistik, (Dorothea Wahyu Ariani,20) 
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Penggunaan Histogram 
Histogram merupakan salah satu alat yang membantu kita untuk 
menemukan variasi. Histogram merupakan salah satu potret dari proses 
yang menunjukkan distribusi dari pengukuran, dan frekuensi dari setiap 
pengukuran itu. Dengan demikian histogram dapat dipergunakan sebagai 
suatu alat untuk: 
a. Mengkomunikasikan informasi tentang variasi dalam proses,dan 
b. Membantu manaJemen dalam membuat keputusan-keputusan yang 
berfokus pada usaha perbaikan terus-menerus (continuous 





Gambar 2.4 Contoh Histogram 
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9 Statistical process Control : Managemen Bisnis Total, (Vincent Gaspersz , 69) 
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2.3.5 Run Chart 
Run chart adalah penggambaran karakteristik kualitas sebagai 
fungsi dari waktu, gambar tersebut tidak merangkurn berbagai inforrnasi 
tetapi memberikan berbagai ide dan keanekaragaman secara urnurn dan 
tingkat variabilitas proses. 10 
Penggunaan Run Chart 
Run chart adalah suatu bentuk graftk gans yang dipergunakan 
sebagai alat analisis untuk : 
a. Mengurnpulkan dan menginterpretasikan data, juga merupakan 
ringkasan visual dari data itu, sehingga memudahkan dalam 
pemahaman. 
b. Menunjukan output dari suatu proses sepanjang waktu. 
c. Menunjukan apa yang sedang terjadi dalam situasi tertentu sepanjang 
waktu. 
d. Menunjukan kecenderungan dari data sepanjang waktu. 
e. Membandingkan dari data periode yang satu dengan periode yang lain, 
demikian pula memeriksa perubahan-perubahan yang terjadi. 11 
10 Pengendalian Kualitas Statistik, (Dorothea Wahyu Ariani,29) 
11 Statistical process Control: Managemen Bisnis Total, (Vincent Gaspersz, 101) 
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2.3.6 Diagram Tebar 
Scatter diagram merupakan cara yang paling sederhana untuk 
menentukan hubungan antara sebab dan akibat dari dua variabel. Langkah-
langkah yang diambil pun sederhana. Data dikumpulkan dalam bentuk 
pasangan titik (x, y). Dari titik tersebut dapat diketahui hubungan antara 
variabel x dan variabel y, apakah terjadi hubungan ppositif atau negatif. 12 
Pola Diagram Tebar 
Pada dasarnya terdapat tiga pola diagram tebar, sesuat dengan 
bentuk hubungan diantara dua variabel x dan y yang dipelajari: 
a. Pola diagram tebar berkorelai positif' 3 
Diagram tebar dari dua variabel x dan y yang memiliki hubungan 
(korelasi) positif, dimana dalam hal ini nilai-nilai yang besar dari 
variabel x berhubungan dengan nilai-nilai yang besar dari variabel y, 
serta nilai-nilai yang kecil dari variabel x berhubungan dengan nilai-
nilai yang kecil dari variabel y. Pola diagram tebar dari dua variabel x 
dan y yang berhubungan (berkorelasi) positif ditunjukan dalam gambar 
2.5. 
12 Pengendalian Kualitas Statistik, (Dorothea Wahyu Ariani,28) 
13 Statistical process Control : Managemen Bisnis Total, (Vincent Gaspersz , 89-90) 
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Gambar 2.5 Pola Diagram tebar berkorelasi positif 
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b. Pola diagram tebar berkorelasi negatif 
Diagram tebar dari dua variabel x dan y yang memiliki hubungan 
(korelasi) negatif, dimana dalam hal ini nilai-nilai yang besar dari 
variabel x berhubungan dengan nilai-nilai yang kecil dari variabel y, 
serta nilai-nilai yang kecil dari variabel x berhubungan dengan nilai-
nilai yang besar dari variabel y. Pola diagram tebar dari dua variabel x 
dan y yang berhubungan (berkorelasi) negatif ditunjukan dalam 
gambar2.6. 
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c. Pola diagram tebar tidak berkorelasi 
Diagram tebar dari variabel x dan y yang tidak memiliki hubungan 
(tidak berkorelasi), dimana tidak ada kecenderungan bagi nilai-nilai 
tertentu dari variabek x untuk teijadi bersama-sama dengan nilai-nilai 
tertentu dari variabel y. Pola diagram tebar dari dua variabel x dan y 
yang berkemungkinan tidak berkorelasi ditunjukan dalam gambar 2.7. 
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Penggunaan Diagram Tebar 
Pada dasamya diagram tebar (scatter diagram) merupakan suaru alat 
interpretasi data yang digunakan untuk: 
32 
a. Menguji bagaimana kuatnya hubungan antara dua variabel, misalnya : 
kecepatan dari mesin bubut dan dimensi dari bagian mesin, banyaknya 
kunjungan tenaga penjual (salesman) dan hasil penjualan, temperatur 
dan hasil proses kimia, downtime mesin dan persentase dari banyaknya 
produk yang ditolak (cacat), konsumsi makanan dan pertambahan 
bobot badan, biaya pengeluaran iklan dan penjualan, pengalaman kerja 
dan performansi karyawan, dll. 
b. Menentukanjenis penjualan dari dua variabel itu apakah positif, 
negatif, atau tidak ada hubungan. 
2.3. 7 Diagram Sebab Akibat 
Diagram sebab akibat adalah suatu diagram yang menujukkan 
hubungan antara sebab dan akibat. Berkaitan dengan proses statistikal, 
diagram sebab akibat dipergunakan untuk menunjukkan faktor-faktor 
penyebab (sebab) dan karakteristik kualitas (akibat) yang disebabkan oleh 
faktor-faktor penyebab itu. Diagram sebab akibat ini sering juga disebut 
sebagai diagram tulang ikan (fishbone diagram) karena bentuknya seperti 
kerangka ikan, atau diagram ishikawa (Ishikawa's diagram) karena pertama 
Pengendalian kualitas.,Budi , Fakultas Teknik 2011
33 
kali dipekenalkan oleh Prof.Kaoru Ishikawa dari universitas Tokyo pada 
tahun 1953. 14 
Manfaat Diagram Sebab-akibat 
Adapun manfaat dari diagram sebab-akibat antara lain 15 : 
a. Dapat menggunakan kondisi yang sesungguhnya untuk tujuan perbaikan 
kualitas produk dan jasa. 
b. Dapat mengurangi dan menghilangkan kondisi yang menyebabkan 
ketidaksesuaian produk atau jasa dan keluhan pelanggan. 
c. Dapat membuat suatu standarisasioperasi yang ada maupun yang 
direncanakan. 
d. Dapat memberikan pendidikan dan pelatihan bagi karyawan dalam kegiatan 
pembuatan keputusan dan melakukan tindakan perbaikan. 
Untuk mencari berbagai penyebab tersebut dapat digunakan teknik 
brainstorming dari seluruh individu yang terlobat dalam proses yang 
dianalisis. 
14 Statistical process Control: Managemen Bisnis Total, (Vincent Gaspersz, 61) 
15 Pengendalian Kualitas Statistik, (Dorothea Wah.yu Ariani,24) 
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Gambar 2.8 Contoh diagram sebab-akibat 
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2.4 FMEA (Failure Mode Effect Analysis) 
2.4.1 Definisi FMEA 
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FMEA adalah suatu prosedur terstruktur untuk mengidentifikasi 
dan mencegah sebanyak mungkin mode kegagalan (failure modes). Suatu 
mode kegagalan adalah apa saja yang termasuk dalam kecacatanlkegagalan 
dalam desain, kondisi diluar batas spesifikasi yang telah ditetapkan, atau 
perubahan-perubahan dalam produk yang menyebabkan terganggunya 
fungsi dari produk itu. Melalui menghilangkan mode kegagalan, maka 
FMEA akan meningkatkan keandalan dari produk dan pelayanan sehingga 
meningkatkan kepuasan pelanggan yang menggunakan produk atau 
pelayanan itu. 
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FMEA dapat diterapkan dalam semua bidang, baik manufaktur 
maupun jasa, juga pada semua jenis produk. Namun penggunaan FMEA 
akan paling efektif apabila diterapkan pada produk atau proses-proses baru, 
atau produk dan proses sekarang yang akan mengalami perubahan-
perubahan besar dalam desain sehingga dapat mempengaruhi keandalan dari 
produk dan proses itu. Terdapat dua penggunaan FMEA, yang pertama 
penggunaan FMEA untuk Disain, dan yang kedua adalah penggunaan 
FMEA untuk proses. 16 
2.4.2 FMEA Disain 
FMEA desain akan membantu menghilangkan kegagalan-
kegagalan yang terkait dengan desain, misalnya kurangnya konsentrasi, 
material yang tidak sesuai, dan lain-lain. Tujuan dari FMEA desain adalah 
menentukan apakah suatu desain produk itu tepat atau sesuai dengan 
aplikasi, dan mengurangi banyaknya mode kegagalan yang terkait dengan 
desain yang pernah dialami oleh pelanggan.Manfaat penggunaan FMEA 
desain dalam peningkatan kualitas adalah meningkatakn kepuasan 
pelanggan, meningkatkan reputasi dan penjualan produk, mengurangi 
kebutuhan unutuk perubahan-perubahan rekayasa (engineering changes) 
sehingga menurunkan biaya dan mengurangi waktu siklus pengembangan 
produk. 17 
16 Pedoman Implementasi Program Six Sigma (Vincent Gaspersz, 246-247) 
17 Pedoman Implementasi Program Six Sigma (Vincent Gaspersz, 247) 
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Elemen-elemen kunci dalam FMEA desain adalah : 
a. Ketepatan Waktu (Timeliness) 
Suatu FMEA desain harus dikerjakan atau dilakukan oleh tim pada tahap 
awal dalam siklus pengembangan produk. setelah desain konseptual 
diputuskan, tetapi sebelurn pengadaan peralatan dan lainnya. 
b. Kerja Sarna (Team work) 
Suatu FMEA desain harus dilakukan oleh tim yang anggota-anggotanya 
mewakili area kunci dari pengembangan produk, seperti : desain produk, 
reliability, manufakturing, pengendalian kualitas, penjualan dan pemasaran, 
pembelian, pelayanan pelanggan, bantuan teknis, pemasok, dan pelanggan. 
c. Dokurnentasi (Documentation) 
Hasil-hasil dari suatu FMEA desain harus dicatat dalam suatu formulir hasil 
FMEA. 
2.4.3 FMEA Proses 
Pada dasarnya sasaran dari proses manufakturing adalah 
menghasilkan produk yang memenuhi semua spesifikasi sepanjang waktu. 
Suatu FMEA proses akan mengidentifkasi penyimpangan-penyimpangan 
potensial yang mungkin dari setiap spesifikasi dan menghilangkan atau 
meminimumkan penyimpangan-penyimpangan itu melalui deteksi dan atau 
pencegahan perubahan-perubahan dalam variabel 
penggunaan FMEA proses dalam peningkatan 
proses. Manfaat 
kualitas adalah 
mengidentifikasi masalah-masalah potensial sebelurn produk tersebut 
diproduksi, membantu menghindari scrap dan pengerjaan ulang (rework), 
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Berikut akan dibahas tentang cara penggunaan formulir FMEA 
proses, berurutan menjadi abjad yang digunakan dalam formulir tersebut. 
A. Nama Proses/Operasi 
Masukkan nama proses. 
B. Nama Part/ Assembly 
Masukkan nama-nama parts yang dibuat oleh proses ini. Jika terlampau 
banyak parts yang dibuat, maka daftarkan parts itu dalam lembaran lain 
yang terpisah. Hal ini untuk menjamin siapa pun yang meninjau ulang 
formulir FMEA proses akan mengetahui secara tepat parts mana yang 
sedang dipertimbangkan dalam peninjauan ulang itu. 
C. Nomor Parts/ Assembly 
Masukkan semua nomor parts yang sesuai dengan nama-nama parts yang 
didaftarkan itu. 
D. Engineer 
Masukkan nama dari orang yang menuliskan draft dari formulir FMEA 
proses. 
E. Pabrik/Tempat/Pemasok 
Indikasikan dimana proses itu dilakukan. 
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F. NomorFMEA 
Masukkan nomor sekuensial untuk mengidentifikasi FMEA. Nomor ini 
dapat ditanyakan kebagian administrasi yang menyimpan atau menangani 
formulir-formulir FMEA atau ke fasilitator FMEA. 
G. Halaman ... dari ... 
Masukkan nomor halaman sebagaimana di indikasikan. 
H. Tanggal 
Masukkan tanggal menyelesaikan FMEA proses. Masukkan tanggal 
revisi pada halaman-halaman yang direvisi dan pada halaman pertama. 
I.Deskripsi, Spesifikasi, Parts 
Jelaskan deskripsi dari proses dan spesifikasi-spesifikasi (atau referensi) 
yang menjelaskan persyaratan-persyaratan proses. Juga masukkan 
deskripsi dari parts yang terkait dengan parts itu, apabila deskripsi dari 
proses yang dijelaskan itu dapat menimbulkan kesalahan interpretasi 
tanpa menyebutkan parts itu. 
J. Mode Kegagalan Potensial 
Suatu mode kegagalan yang terkait dengan proses adalah setiap 
penyimpangan dari spesifikasi yang disebabkan oleh perubahan-
perubahan dalam variabel-variabel yang mempengaruhi proses. 
Pengendalian kualitas.,Budi , Fakultas Teknik 2011
40 
K. Penyebab Potensial dari Mode Kegagalan 
Setiap perubahan dalam variabel yang mempengaruhi proses akan 
menyebabkan proses itu menghasilkan produk diluar batas-batas 
spesifikasi. Kolom ini biasanya mendaftarkan nama-nama variabel yang 
terlibat dalam proses dan batas-batas operasional dari variabel-variabel 
itu. Masukkan semua penyebab yang mungkin, berdasarkan pengalaman 
pribadi, kasus-kasus yang didokumentasikan, dan masukan atau 
pertimbangan dari orang lain yang mengetahui proses itu. Untuk 
kemudahan dan kejelasan, kelompokkan penyebab-penyebab yang 
serupa. 
L. Perencanaan Deteksi atau Pencegahan Penyebab 
Identifikasi metode-metode yang ditetapkan untuk mendeteksi atau 
mencegah penyebab dari penyimpangan dalam produk yang dihasilkan 
oleh proses itu. 
M.Efektivitas 
Suatu perkiraan subyektif tentang bagaimana efektivitas dari metode 
deteksi atau pencegahan untuk menghilangkan mode kegagalan 
potensial. Berikut merupakan tabel skala efektivitas : 
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Tabel2.2 Skala Efektifitas FMEA Proses 
Tingkat 





1 Metode pencegahan atau deteksi sangat efektif 
2 ~;~nan kecil bahwa spesifikasi tidak akan 1 dalam 20_000 
3 1 dalam 4.000 
Kemungkinan bersifat moderat. Metode 
4 pencegahan atau deteksi masih memungkinkan 1 dalam 1.000 
kadang-kadang spesifikasi itu tidak terpenuhi. 
5 1 dalam 400 
6 1 dalam 80 
Kemungkinan bahwa spesifikasi produk tidak 
7 dapat dipenuhi masih tinggi. Metode pencegahan 1 dalam 40 
atau deteksi kurang efektif. 
8 1 dalam 20 
Kemungkinan bahwa spesifikasi produk tidak 
9 dapat dipenuhi sangat tinggi. Metode pencegahan 1 dalam 8 
atau deteksi tidak efektif. 
10 1 dalam 2 
Catatan : tingkat kejadtan penyebab yang sesuru untuk setiap ranking akan 
bervariasi tergantung pada jenis proses, oleh karena itu bagian desain dan 
pengembangan proses perlu menetapkan tingkat kejadian ini berdasarkan 
pengalaman dan pertimbangan aktual. 
N. Tindakan yang Direkomendasikan untuk Menghilangkan Penyebab atau 
Pencegahan. 
-
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Masukkan ide-ide tentang bagaimana meningkatkan proses, jika hasil 
ranking efektifitas kurang memuaskan. 
0. Tanggung jawab untuk Tindakan yang Diterima. 
Masukkan nama individu dalam tim peninjauan ulang FMEA proses 
yang mewakili wewenang untuk menetapkan tindakan korektif. 
P. Komitmen Tanggal Penyelesaian 
Masukkan tanggal pada saat tindakan korektif akan dilakukan dan 
diselesaikan. Apabila tanggal ini tidak dapat ditetapkan, maka gunakan, 
sebagai misal, tanggal dimana proses baru akan diuji, pengukuran 
dianalisis, studi kapabilitas dimulai, dan seterusnya. Masukkan suatu 
catatan yang menjelaskan apa kegiatan yang dilakukan pada tanggal 
terse but. 
Q. Tanggal Penyelesaian Aktua1 
Masukkan tanggal aktual pada saat tindakan korektif telah ditetapkan dan 
diselesaikan. 
R. Catatan-Catatan 
Masukkan referensi yang terkait dengan tindakan-tindakan yang 
direkomendasikan, juga informasi yang dokumen-dokumennya dapat 
ditelusuri. 
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BAB III 
METODOLOGI PENELITIAN 
Metodologi Pemecahan masalah merupakan tahap-tahap penelitian 
agar penelitian yang dilakukan dapat lebih terarah dan memudahkan dalam 
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Penelitian ini terdiri dari beberapa tahapan yang akan diuraikan secara sistematis 
sebagai berikut : 
3.1 Studi pendahuluan 
Studi pendahuluan dilakukan dengan cara penelitian langsung kePT. 
Yamaha Indonesia Motor Mfg. khususnya pada warehouse Divisi Part 
Operation Division. Penelitian dilakukan dengan cara mewawancarai pihak-
pihak yang terkait dan melihat langsung keadaan perusahaan. 
3.2 ldentif"J.kasi masalah dan tujuan penelitian 
Peneliti mengidentifikasikan permasalahan aktual yang terjadi di 
lapangan dan merumuskan masalah dalam bentuk pertanyaan yang 
berhubungan dengan perusahaan. Dalam hal ini masalah yang terjadi pada 
PT Yamaha Indonesia Motor Mfg. Khususnya pada Divisi Part Operation 
Division kesalahan/cacat pada proses picking. 
Perumusan masalah ini selanjutnya digunakan sebagai penuntun 
dalam menentukan tujuan dari penelitian ini. 
3.3 Studi Pustaka 
Pada tahap ini peneliti mempelajari konsep Diagram Pareto dan 
Diagram Sebab-akibat,serta metode FMEA (Failure Mode Effect Analysis) 
antara lain dengan membaca referensi dan literatur serta tugas akhir yang 
berhubungan dengan hal tersebut, yang akan digunakan dalam penelitian ini. 
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Studi pustaka ini dijadikan sebagai landasan teoritis dari penelitian yang 
dilakukan. 
3.4 Pengumpulan data 
Pengumpulan data dilakukan agar permasalahan yang ada dalam 
penelitian ini dapat diolah dan dianalisa oleh penulis. 
Jenis pengumpulan data dalam penelitian ini: 
a Penelitian langsung 
Penelitian langsung dilakukan ketika melakukan penelitian 
terhadap permasalahan yang akan dibahas. Di dalamnya terdapat data-
data antara lain adalah : data jenis cacat/kesalahan pada proses picking 
peri ode Maret 2011, dan data hasil produksi proses picking .. 
b. Wawancara 
Wawancara adalah suatu metode pengumpulan data yang dilakukan 
secara lisan atau langsung. Dalam wawancara ada beberapa faktor yang 
berinteraksi dan mempengaruhi arus informasi yaitu situasi wawancara, 
pewawancara, isi pertanyaan dan responden. Keempat faktor ini sangat 
berpengaruh satu sama lain, sehingga harus diatur sedemikian rupa agar 
keempat faktor tersebut dapat berinteraksi dengan sebaik-baiknya. Hal ini 
tentu akan berpengaruh terhadap informasi yang diterima 
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Wawancara dilakukan dengan berbagai pihak unit kerja dilapangan, 
yang melibatkan pihak manajemen dan karyawan. Hal ini dilakukan juga 
dengan teknik brainstorming ( suatu metode untuk merumuskan masalah, 
tujuan, pendapat, pemyataan atau kasus yang akan diketengahkan, dengan 
cara mengumpulkan ide-ide yang berasal dari beberapa orang). 
c. Studi pustaka 
Teknik ini digunakan dalam keseluruhan proses penelitian 
sejak awal sampai akhir penelitian dengan cara memanfaatkan 
berbagai macam pustaka yang relevan dengan fenomena sosial 
yang tengah diamati. 
Contoh: internet, buku, dokumen sumber (data-data urn urn perusahaan, 
seperti : gambaran umum perusahaan, produk yang dihasilkan, struktur 
organisasi, dan lain-lain), dan lain sebagainya. 
3.5 Pengolahan data 
Maksud dari pengolahan data ini adalah untuk menguji terlebih 
dahulu terhadap data yang telah diperoleh selama masa observasi di PT 
Yamaha Indonesia Motor Mfg. 
Uji kecukupan data ini digunakan untuk menguji apakah 
pengamatan yang dilakukan selama peri ode Maret 2011 pada proses picking 
di Divisi Part Operation Division PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. telah 
cukup untuk kemudian data tersebut dijadikan sampel. 
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Uji kecukupan data menggunakan rumus : 
Tingkat kepercayaan : k = 95% 
Derajat Ketelitian: s = 10% 
N'= rx ~N(! np2 )-(! np )2 ]2 
l:np 
Dengan Ketentuan N' < N 
3.6 Analisis data 
Pada tahap ini data yang sudah dikumpulkan dan diolah, kemudian 
dianalisis agar permasalahan yang sedang dibahas dapat terlihat lebih jelas 
permasalahannya, sehingga pada nantinya akan memberikan kemudahan 
dalam menganalisis permasalahan ini. 
Analisis data dilakukan dengan menggunakan metode diagram 
Pareto dan diagram Sebab-akibat yang digunakan untuk merancang sistem 
pengendalian kualitas. 
Berikut merupakan urutan pengerjaan pengolahan data dalam penelitian ini : 
a. Diagram Pareto 
Dibuat untuk lebih memfokuskan perhatian pada permasalahan aktual 
yang sering timbul pada proses picking peri ode Maret 20 11, dengan 
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mengurutkan permasalahan yang terjadi dari permasalahan yang 
terbesar hingga permasalahan yang terkecil. 
b. Diagram Sebab-akibat 
Diagram Sebab-akibat digunakan untuk mencari penyebab-penyebab 
timbulnya cacat!k:esalahan selama proses picking. 
3.7 Usulan perbaikan 
Usulan perbaikan hanya untuk faktor penyebab utama 
cacat!k:esalahan pada proses picking saja. Faktor penyebab utama 
cacat!k:esalahan ini akan diketahui dengan menggunakan metode FMEA ( 
Failure Mode Effect Analysis ). 
Metode FMEA yang digunakan adalah penggunaan metode FMEA 
untuk proses. Dimana FMEA proses digunakan untuk mengidentifikasi 
penyimpangan-penyimpangan potensial yang mungkin dari setiap 
spesifikasi dan menghilangkan atau meminimumkan penyimpangan-
penyimpangan berupa cacat!k:esalahan yang tetjadi pada proses picking 
peri ode Maret 2011 itu melalui deteksi atau pencegahan perubahan-
perubahan dalam proses. 
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3.8 Hasil perbaikan 
Simulasi perbaikan ini dimaksudkan untuk mengetahui apakah 
proses picking yang akan dilakukan setelah adanya tindakan perbaikan 
dengan menggunakan metode FMEA dapat mencapai target yang telah 
ditetapkan oleh PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. yaitu sebesar 0,00012% 
produk cacat!kesalahan yang dihasilkan. 
3.9 Kesimpulan dan saran 
Penarikan kesimpulan dan saran akan dilakukan setelah diadakan 
pengolahan data dan analysis data. 
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BABIV 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
4.1 Pengumpulan data 
Data-data yang didapat selama masa penelitian pad a PT. Yamaha 
Indonesia Motor Mfg. Divisi Parts Centre yang berhubungan dengan 
masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Data rekap hasil produksi pada proses picking PT. Yamaha fndonesia 
Motor Mfg. Divisi Part Operation Division peri ode Maret 2011. 
2. Data jumlah karyawan pada shop picking PT. Yamaha Indonesiaa 
Motor Mfg. Divisi Part Operation Division. 
3. Data jumlah cacatlkesalahan pada proses picking PT. Yamaha 
Indonesia Motor Mfg. Divisi Part Operation Division periode Maret 
2011. 
Hasil pengumpulan data-data ini nantinya akan digunakan sebagai data 
sumber untuk melakukan pengolahan data serta analisis data. 
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Tabel 4.1 Data rekap kesalahan/cacat pada proses picking periode Maret 2011 
BPEff~1!~rrt~i;rtW;0~~n:r'Y7~~-~~r·~~r:t~:~"') :ry7/!.~~~·:~7:~.~J; ·--t~~r~,;~;r-;x ~~\~ z.~~~'"'"" ~F~ 
'''i!-''' •·. 1 '• . •• ··' ' • •· •' ' • v; 
t~;!~;,,~;:;·::,.'.·· .··' ·_. ..:·. '., _· '" ' .... _, ·.: ·. ,, ~--- .. . :~ -~::_:·~:-~:~ 
1 01-Mar-11 4 
2 02-Mar-11 11 
3 03-Mar-11 17 
4 04-Mar-11 9 
5 07-Mar-11 23 
6 08-Mar-11 15 
7 09-Mar-11 10 
8 10-Mar-11 12 
9 11-Mar-11 15 
10 12-Mar-11 12 
11 14-Mar-11 12 
12 15-Mar-11 11 
13 16-Mar-11 15 
14 17-Mar-11 23 
15 18-Mar-11 17 
16 19-Mar-11 19 
17 21-Mar-11 11 
18 22-Mar-11 15 
19 23-Mar-11 19 
20 24-Mar-11 11 
21 25-Mar-11 14 
22 26-Mar-11 1 
23 28-Mar-11 22 
24 29-Mar-11 10 
25 30-Mar-11 11 
TOTAL 339 
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Jurnlah karyawan pada PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg. Divisi 
Part Operation Division betjumlah 193 orang. Tetapi pada penelitian ini 
peneliti hanya melakukan penelitian di shop picking. Jurnlah operator yang 
ada pada shop picking ada 50 orang. Dalam proses pengumpulan data pada 
penelitian ini salah satu metode yang digunakan adalah metode 
Brainstorming. Berikut ini terlampir data dari hasil Brainstorming pada 
operator Shop picking. 
Tabel 4.2 Hasil Brainstorming pada proses picking 
NO ~ _I_QIA_b_ 
1-1 If 




I " 2 " ., 
" _1 4 " 5 " 6 " 7 " 8 " 9 " 10 " II " 12 " I} " 14 " !5 " 16 " 17 " " 
18 
19 " 20 " 2 1 " "")"") " 23 " 24 " 25 " 
26 " 
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Tabel 4.3 Hasil Brainstorming pada proses picking 
NO PROBLEM TOTAL 
Kur n 
di I ng 
































TOTAL 12 8 16 12 2 50 
Persen(% 24%, 16% 32% 24% 41Yo 100% 
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Tabel4.4 Data problem cacat!kesalahan pada proses picking periode Maret 2011 
PROBLEM TOTAL 
Salah kirim part 120 
Kurang kirim part 114 
Lebih kirim part 105 




120 114 120 105 
Q) 100 
-;::; 






Salah k1rim part Kurang kirim part Lebih kirim part 
•Total 120 114 105 
Diagram 4.1 Diagram pareto untuk cacat!kesalahan pada proses picking 
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4.2 Pengolahan data 
Sebelum lebih jauh masuk ke dalam tahap analisis data, disini 
peneliti mencoba untuk melakukan uji kecukupan data terlebih dahulu 
terhadap data yang telah peneliti peroleh selama masa penelitian di PT. 
Yamaha Indonesia Motor Mfg. Divisi Part Operation Division. 
Uji kecukupan data ini digunakan untuk menguji apakah data 
jumlah pengamatan yang dilakukan selama peri ode Maret 2011 pada proses 
picking di Divisi Part Operation Division PT. Yamaha Indonesia Motor 
Mfg. telah cukup untuk kemudian data tersebut dijadikan sampel. Jika pada 
hasil uji kecukupan data nantinya terdapat ketidakcukupan data, maka 
dilakukan pengumpulan data kembali untuk menambah data yang telah ada 
dan kemudian dilakukan pengujian kembali sampai data yang diuji 
menyatakan untuk cukup dijadikan sampel. 
Berikut merupakan uji kecukupan data terhadap data 
cacatlkesalahan pada proses picking peri ode Maret 2011. 
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Tabel4.5 Uji kecukupan data proses picking periode Maret 2011 
~~m;Fi\'Y·-'(!,"1~:7;'.:!"'''"'~c'jq'"'"'''h' •'""•fiF'' ''""'~""""£'"""':1~1~PI~)j!!~-
~~'~' ' ,~,, , ~;~~ :. c:E c,. ~_; •.. :· ... ; ~· -~ ·• ,~~~ ~~~-- -~ ·. ·~' 
1 4 16 
2 11 121 
3 17 289 
4 9 81 
5 23 529 
6 15 225 
7 10 100 
8 12 144 
9 15 225 
10 12 144 
11 12 144 
12 11 121 
13 15 225 
14 23 529 
15 17 289 
16 19 361 
17 11 121 
18 15 225 
19 19 361 
20 11 121 
21 14 196 
22 1 1 
23 22 484 
24 10 100 
25 11 121 
TOTAL 339 5273 
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Berikut merupakan perhitungan uji kecukupan data dengan:: 
Tingkat kepercayaan: k = 95% 
Derajat Ketelitian : s = 1 0% 
Runms uji kecukupan data : 
N·=rx ~N(!np2 )-(!np)2 ]2 
Inp 
Dimana, N = 25 
np=339 
0,95/ 











= 13,2861 ~ 13,29 
13,29 < 25 maka data cukup 
N' < N maka data cukup 
2 
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4.3 Analisis data 
Pada tahap ini penulis menggunakan metode seven tools untuk 
menganalisa data. Pada penggunaan metode seven tools kali ini penulis 
hanya menggunakan dua point saja yaitu Diagram Pareto dan Diagram 
Sebab-akibat (Fishbone) karena sudah dianggap cukup untuk mengetahui 
penyebab dari permasalahan yang ada. Data-data yang telah dikumpulkan 
dan sebelumnya telah dilakukan perhitungan uji kecukupan data, Data-data 
tersebut kemudian dilanjutkan dengan melakukan perhitungan 
menggunakan diagram pareto dan diagram sebab-akibat. Yang nantinya 
hasil perhitungan yang didapat akan dilakukan analisis dari setiap 
permasalahan yang timbul. 
Setelah semua data dianalisis dengan menggunakan diagram 
pareto, langkah selanjutnya adalah dengan melakukan memprioritaskan 
permasalahn yang muncul pada diagram sebab-akibat yang menitik beratkan 
pada faktor penyebab utama cacat/kesalahan pada proses picking dengan 
faktor 4M (Manusia, Material, Mesin, dan Metode). Dan faktor yang 
menjadi penyebab utama permasalahan tersebut akan dilakukan tindakan 
perbaikan yang hanya terfokus pada faktor penyebab utama permasalahan 
dengan menggunakan metode FMEA (Failure Mode Effect Analysis). 
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4.3.1 Diagram Pareto 
Diagram pareto dibuat dengan maksud untuk dapat lebih 
memfokuskan perhatian pada permasalahan yang ada. Dalam hal ini 
diagram dimaksudkan untuk mengidentifikai 
. . . . 
Jems-Jems pareto 
cacatlkesalahan yang paling dominan dan paling sering timbul pada proses 
picking, sehingga nantinya dapat memprioritaskan masalah tersebut. 
Tabel4.6 Data problem cacat/kesalahan pada proses picking periode Maret 2011 
PROBLEM TOTAL 
Salah kirim part 120 
Kurang kirim part 114 
Lebih kirim part 105 




120 114 120 105 
QJ 100 
':;: 





Salah k1rim part Kurang k1rim part Lcbih k1rim part 
•Total 120 114 105 
Diagram 4.2 Diagram pareto untuk cacatlkesalahan pada proses picking. 
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4.3.2 Diagram Sebab-akibat 
Diagram sebab-akibat adalah suatu diagram yang menunjukkan 
hubungan antara sebab dan akibat. Diagram sebab-akibat dipergunakan 
untuk menunjukkan faktor-faktor penyebab (sebab) dan akibat-akibat yang 
disebabkan oleh faktor-faktor penyebab itu (akibat). 
Faktor-faktor penyebab dari permasalahan yang timbul, dalam hal 
ini adalah permasalahan cacatlkesalahan pada proses picking yaitu terdiri 
dari tiga faktor penyebab permasalahan. Antara lain adalah faktor manusia, 
faktor material, dan faktor metode. (Ketiga faktor penyebab permasalahan 
diatas didapat dari basil brainstorming). Adapun akibat yang ditimbulkan 
dari faktor-faktor penyebab terse but adalah terjadinya cacatlkesalahan pada 
proses picking. Berikut merupakan gambar dari diagram sebab-akibat 
cacatlkesalahan pada proses picking. 
Lelah 
Kurang Konsntrasi WI sulit di pahami 
Huruf di picking 
tiket kurang 
besar 
Tidak ada aktivitas 
Check ulang 
Diagram 4.3 Diagram Sebab-Akibat cacatlkesalahan pada proses picking. 
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Perlu diketahui pada PT Yamaha Indonesia Motor Mfg. Divisi 
Parts Centre ini dalam proses produksinya tidak melibatkan mesin seperti 
divisi-divisi lainny~ Dari diagram 4.3 diatas terlihat bahwa terdapat dua 
faktor penyebab utama terjadinya cacat/k:esalahan pada proses picking, yaitu 
faktor manusi~ dan faktor metode. Dimana dalam setiap faktor-faktor ini 
mempunyai penyebab-penyebab yang menyebabkan faktor-faktor tersebut 
dianggap sebagai penyebab utama terjadinya cacat/k:esalahan pada proses 
picking. Penyebab-penyebab dari masing-masing faktor tersebut adalah 
sebagai berikut: 
a. Faktor manusia: 
1. Lelah 
Lelah merupakan hal yang wajar terjadi oleh setiap individu. Lelah 
terjadi akibat dari kegiatan yang dilakukan oleh seorang operator 
yang berlebihan, seperti kurang istirahat. Tingkat kelelahan seorang 
operator berbeda-beda tergantung dari fisik masing-masing 
operator. 
Kelelahan kerja (job bournout) adalah sejenis stres yang banyak 
dialami oleh orang - orang yang bekerja dalam pekerjaan -
pekerjaan pelayanan terhadap manusia lainnya seperti perawat 
kesehatan, transportasi, kepolisian, pendidikan dan sebagainya ( 
Schuler, 1999). Kelelahan akibat kerja sering kali diartikan sebagai 
menurunnya efisiensi, performans kerja dan berkurangnya 
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kekuatan /ketahanan fisik tubuh untuk terns melanjutkan yang 
harus dilakukan ( Wignjosoebroto, 2000). 
2. Kurang konsentrasi 
Aktivitas picking cukup padat setiap harinya,dan operator harus 
bisa menghasilkan produktivity yang tinggi.Disinilah tingkat 
konsentrasi operator biasanya berkurang. Terutama pada jam-jam 
rawan seperti (11.00-11.30) dan (16.00-16.30). 
Secara umum faktor yang menyebabkan terjadinya kurang 
konsentrasi oleh Dwiyanti (200 1) adalah akibat tidak adanya 
dukungan sosial, tidak adanya kesempatan berpartisipasi dalam 
pembuatan keputusan, kondisi lingkungan kerja, manajemen yang 
tidak sehat, tipe kepribadian, dan pengalaman pribadi. 
b. Faktor metode: 
1. WI (Work Instuction) sulit dipahami 
Pada faktor ini sangat disoroti karena setiap operator mempunyai 
pandangan dan pengertian yang berbeda-beda dalam membaca dan 
memahami setiap work instruction yang telah ditetapkan. Selain itu 
kurangnya pengontrolan oleh atasan berpeluang terjadinya 
permasalahan ini. 
2. Tidak adanya aktivitas check ulang 
Tidak adanya aktivitas check ulang (menambahkan tanda ceklis 
pada picking ticket) dapat mengakibatkan kemungkinan salah kirim 
part terjadi. Karena disini operator sudah merasa yakin dengan 
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pekerjaannya yang akan dikirim keproses selanjutnya. Dengan kata 
lain operator tidak mempunyai jaminan terhadap produk yang 
dikerjakannya. 
Dari analisa masing-masing faktor terkait (faktor manusia, dan 
faktor metode) diatas, penulis mencoba untuk memfokuskan diantara faktor-
faktor tersebut. Dengan alasan, faktor metode merupakan faktor utama yang 
menjadi timbulnya cacatlkesalahan pada proses picking berdasarkan data 
yang diambil melalui metode Brainstorming serta bisa langsung 
diaplikasikan tindakan perbaikannya dan tidak membutuhkan waktu yang 
lama untuk proses perbaikannya.Sedangkan faktor manusia dapat 
diaplikasikan namun terkait dengan departemen yang lainnya (General 
A/air). Untuk · faktor material, juga dapat diaplikasikan namun 
membutuhkan waktu yang cukup lama dan biaya yang besar, karena 
merubah sistem yang sudah ada, yatu format print picking tiket. 
4.4 Usulan Perbaikan 
Usulan perbaikan yang dilakukan dengan adanya problem 
cacat/kesalahan pada proses picking akan menggunakan metode FMEA 
(Failure Mode Effect Analysis), yaitu suatu metode prosedur terstruktur 
yang digunakan untuk mengidentiftkasi dan mencegah sebanyak mungkin 
mode kegagalan (failure modes). Dimana mode kegagalan tersebut adalah 
apa saja yang termasuk kedalam kecacatan/kegagalan dalam disain, kondisi 
diluar batas spesiftkasi yang telah ditetapkan, atau perubahan-perubahan 
dalam produk yang menyebabkan terganggunya fungsi dari produk tersebut. 
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Metode FMEA yang digunakan adalah penggunaan metode FMEA 
untuk proses. Dimana FMEA proses digunakan untuk mengidentifikasi 
penyimpangan-penyimpangan potensial yang mungkin dari setiap 
spesifikasi dan menghilangkan atau meminimumkan penyimpangan-
penyimpangan berupa cacatlkesalahan yang terjadi pada proses picking itu 
melalui deteksi atau pencegahan perubahan-perubahan dalam proses. 
Berikut merupakan tabel FMEA proses untuk proses picking berdasarkan 
faktor metode. 
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Tabel ~. 7 F.\ IE.~ Proses Lsulan Perbaikan pada proses picking berdasarkan Jaktor met ode 
\letode SOP tStandar lnstruksi dalam SOP \\ I 
-\ lere1iew SOP \\ I 
Salah ambi I part I operasi 1 Jf'/ Sulit dipahami tidak mudah untuk 
· Pengadaan training untuk I I - \1ere1 isi SOP, \\ I 
(JI'ork lnstuctiom dimengert1 
peningkatan skill operator 
minimal I bulan sekali. 
-\ lemberikan sosialisasi 
mi nimall minggu sekali 
Kuran!,'ll)a pemahaman I mengenai SOP \\I. I 
I 
-Dibuatkan SOP \\ I 
operator terhadap SOP \\I - Pengontrolan dari pimpinan yang baru 
yang lmljabatannya lebih 
tin~gi. 
-\ldakukan improrement awal 
-\ lembuat SOP H'/ yang baru 
\letode Tidak ada akti1 itasl
1 
k I (meeting dengan semua pihak 
mprorement vang urang . . berdasarkan hasil improreme/11 
Check ulang · • • guna membentuk tun yang bmk 
yang telah dilakukan 
untuk pencegahan aktual. 
--
-\lemberikan Ianda cekl is ( ~ ) 
I'd k d h .1 k 
1 
pado ~di'"' ticket 1 a · a a as1 pcngece an ' 
I 
-\ lere1 is1 pickin~ ticket 
operator pada piking 1icket -3 point penting dalam picking I 
I I 0\ lickel harus dicetak lebih tebal \J'o 
atau diberi 11ama cerah agar 
Pengendalian kualitas.,Budi , Fakultas Teknik 2011
66 
4.5 Basil Perbaikan 
Dari aktivitas perbaikan yang telah dilakukan dengan 
menggunakan metode FMEA, didapat basil dari perbaikan tersebut 
adalah tendensi cacat/kesalahan pada proses picking lebih berkurang dari 
bulan sebelumnya.Hal ini dapat dilihat dari grafik dibawah ini 
Tabel 4.8 Data problem cacat/kesalahan pada proses picking periode Maret 2011 
PROBLEM TOTAL 
Salah kirim part 120 
Kurang kirim part 114 
Lebih kirim part 105 















SaiJr k1rim part Kurang kinm part ... eb1h kinm part 
11 Total 120 114 105 
Diagram 4.4 Diagram pareto untuk cacatlkesalahan pada proses picking (sebelum 
dilakukan perbaikan) 
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Setelah dilakukan perbaikan dapat terlihat bahwa tendensi 
cacat/kesalahan pada proses picking lebih berkurang dari bulan sebelum 
dilakukan perbaikan. Hal ini dapat dilihat dari gambar diagram di bawah ini. 
Tabel4.9 Data problem cacat/kesalahan pada proses picking periode April2011 
PROBLEM TOTAL 
Salah kirim part 102 
Kurang kirim part 129 
Lebih kirim part 103 














Salah k1ri'TI part Kurang k1nm part Lebih kinm part 
WTotdl 102 129 103 
Diagram 4.5 Diagram pareto untuk cacat/kesalahan pada proses picking (setelah 
dilakukan perbaikan) 
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Tabel 4.10 Data problem cacat!kesalahan pada proses picking peri ode Mei 2011 
PROBLEM TOTAL 
Salah kirim part 80 
Kurang kirim part 111 
Lebih kirim part 99 















Salah kinrn part Kurang kinm part Lcbih kinm part 
• Scnes1 80 111 99 
Diagram 4.6 Diagram pareto untuk cacatlkesalahan pada proses picking (setelah 
dilakukan perbaikan) 
Dari kedua gambar diagram di atas dapat diketahui bahwa tendensi 
cacat!kesalahan pada proses picking setiap bulannya semakin berkurang. 
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